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B schrelbung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zurObertiachen-Vorbehandlung von WerkstOk- 
ken mittels elektrischer Enttadung. 

Wenn WerkstOckoberfldchen beschichtet, lackiert 
Oder geklebt werden sollen, ist hdufig eine Vorbehand- 
lung erforderlich. durch die Verunreinigungen von der 
Oberfiache entfernt werden und dadurch die - insbeson- 
dere bei Werkstucken aus Kunststoff - die MolekOlstruk- 
tur 80 verdndert wird, dalB die Oberfldche mit 
Flussigkeiten wie Kleber. Lad^n und dergleichen 
benetzt werden kann. 

Ein bekanntes Vertehren zur Vorbehandlung von 
Kunststoffolien besteht darin. daB man eine Kbrona- 
Entladung auf die Folienoberfiadie einwirken IdBt. Zu 
diesem Zweck wird die Folie durch einen sclimalen 
Spalt zwischen den Korona-Elektroden hindurchge- 
fOhrt. Dieses Verfahren ist jedoch nur bei relativ dOnnen 
Folien anwendbar. AuBerdem kann es zu einer uner- 
wQnschten Vorbehandlung der ROd^eite der Folie 
kommen, beispielsweise wenn sich zwischen der rOd^- 
seitigen Elektrode und der Folie eine Luftblase bef indet. 
in der eine weitere Entladung stattfindet. 

Zum Vorbehandein der Oberfiache von dickeren 
Folien oder massiven Werkstucken wird in DE 43 25 
939 C1 eine Kbrona-Duse beschrieben. bei der zwi- 
schen den Elektroden ein oszillierend oder umlaufend 
gefuhrter Luftstrom austritt, so daB man eine fldchige 
Enttadungszone erhdlt. in der die zu behandelnde 
Oberfiache des WerkstOcks mit den Korona-Errtla- 
dungsbuscheln Oberstrichen werden kann. Diese 
Korona-DQse eignet sich jedoch nicht fOr die Vorhand- 
lung von Werkstucken, die ein verhaitnismaBig tiefes 
Relief aufweisen. da fnnenecken. tiefe Nuten und der- 
gleichen mit der f lachig ausgedehnten Entladungszone 
dieser DQse nicht oder nur schwer zu erreichen sind. 
AuBerdem besitzt diese bekannte Korona-DQse eine 
verhaitnismaBig aufwendige und sperrige Kbnstruktion. 
da fQr die Erzeugung des oszillierenden bzw. umlaufen- 
den Lxiftstroms ein Motorantrieb erforderlich ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Vor- 
handlung von Werkstuckoberfiachen mittels elektri- 
scher Entladung anzugeben. das sich auch bei 
WerkstOckoberfiachen mit etnem relativ komplizierten 
Relief anwenden laBt. sowie eine Vonichtung zur 
DurchfOhrung dieses Verfahrens schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB geldst durch 
das Verfahren gemaB Patentanspruch 1 sowie durch 
eine Vorrichtung gemaB Patentanspruch 4. 

ErfindungsgemaB wird durch Plasmaentladung 
unter Zufuhr eines ArbeHsgases ein gebundelter Strahl 
eines reaktiven Mediums erzeugt und die zu behan- 
delnde Oberfiache wird dem so erzeugten Strahl ausge- 
setzt. 

Das Verfahren eignet sich zur Behandlung sowohl 
von leitenden als auch von nichtteitenden Werkstucken, 
insbesondere von WerkstOcken aus Kunststoff. Weiter- 
hin hat sich gezeigt, daB sich auf die oben beschrie- 



bene Weise ein Strahl erzeugen laBt, der einerseits 
chemisch so aktiv ist. daB eine wirksame Oberflachen- 
Vorbehandlung erreicht wird. andererseits jedoch eine 
so niedrige Temperatur besitztzen kann, daB auch emp- 

5 f indliche Oberf lachen nicht beschadigt werden. 

Weiter Vorteile des Verfahrens bestehen darin, daB 
eine praktisch ozonfreie VorbeharKllung durdigefOhrt 
werden kann und sich eine unerwQnschte Vorbehand- 
lung der Ruckseite zuveriassig ausschlieBen Id6t. Bei 

10 nichtleitenden WerkstOcken wird auch eine uner- 
wOnschte Oberf lachenaufladung vermieden. 

Ein Generator zur Erzeugung des Strahls wird 
durch eine rohrfOrmige DQse aus elektrisch isolieren- 
dem Material gebikiet. die von dem Arbeitsgas durch- 

75 strOmt wird. Die MOndung der DQse ist von einer 
Ringelektrode umgeben, und im Inneren der DQse ist 
eine Stiftelektrode angebracht, deren Spitze gegenOber 
der MQndung der DQse axial zurOckversetzt ist. Der 
Plasmabogen veriauft somit von der Spitze der Stift- 

20 elektrode im wesentllchen in Axialrichtung des Dusen- 
rohres. also parallel zur StrOmung des Arbeitsgases, zu 
der Ringelektrode. Auf diese Wetse laBt sich vor der 
MQndung der DQse ein intensiver. gerichteter und relativ 
scharf gebundelter Strahl erzeugen, der eine wirteame 

25 und gleichmaBige Vorbehandlung auch schwer zugdng- 
licher Werkstuckoberfiachen gestattet. Durch geeignete 
Wahl des Abstands zwischen der Spitze der Stiftelek- 
trode und der MQndung des DOsenrohres IdBt sich die 
BQrxlelung des Strahls nach Bedarf einstellen. 

30 Vorteilhafte Weitert>ildungen und Ausgestaltungen 
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Das Dusenrohr besteht bevorzugt aus Keramilgna- 
terial und ist am auBeren Umfang mit einem elektrisch 
leitenden Mantel umgeben, der elektrisch mit der Ring- 

35 elektrode vertsunden oder in einem Stuck mit dieser 
ausgebildet ist und sich am errtgegengesetzten Ende 
bis etwa in HOhe der Spitze der Stiftelektrode erstreckt. 
In diesem Fall kann bereits mit relativ niedriger Span- 
nung durch das Keramikmaterial hindurch eine Kbrona- 

40 Entladung erzeugt werden, durch die die Bogenentla- 
dung gezundet wird. Zum Einschatten des Strahls 
braucht somit nur die Betriebsspannung hochgeregelt 
zu werden, und es ist keine wesentlich erhOhte Zund- 
spannung erforderlich. 

45 Das Arbeitsgas - beispielsweise Luft oder Argon - 
wird vorzugsweise in HOhe der Stiftelektrode so in das 
DQsenrohr eingeteitet. daB es drallfOrmig durch das 
DQsenrohr strOmt. In dem DQsenrohr bildet sich dann 
ein einheitlicher Wirbel, dessen Wirbelkern den Lichtbo- 

so gen kanalisiert. Seibst bei nicht genau koaxialer Aus- 
richtung der Stiftelektrode in dem DQsenrohr erhdlt man 
80 einen sehr stabilen Lichtbogen, der sich in Form 
eines einzigen scharf t>egrenzten Astes Idngs der 
Achse des DOsenrohres von der Spitze der Stiftelek- 

55 trode bis etwa zur MQndung des DOsenrohres erstreckt 
und sich erst dann in mehrere Teiiaste auffdchert, die 
radial zur Ringelektrode fuhren. Der Punkt. an dem sich 
der Uchtbogen in die Teiiaste auffdchert, bildet eine 
nahezu punktfOrmige Quelle fQr den reaktiven Strahl. 
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Die Tokussierung" und Divergenz des Strahls lassen 
sich in diesem Fall auch dutch Variieren des Arbeitsgas- 
Durchsatzes beeinf lussen, ohne daB die geometrische 
Konfiguration des Generators gedndert werden muB. 

Wenn ein Aitoeitsgas mit geeigneten Zusatzen ver- 
wendet wird. IdBt sich der Generator aucli zum 
"Plasma-Beschichten" von Oberf Idchen einsetzen. 

An die Elektrode wird bevorzugt eine Hochfre- 
quenz-Wechselspannung in der GrOBenordnung von 10 
bis 30 kV angelegt. der zur Stabilisierung der Entladung 
eine kleine Gleichspannungskomponente Qberlagert 
sein kann. Ein zur Erzeugung dieser Wechselspannung 
geeigneter, einfach regelbarer HF-Generator wird in DE 
42 35 766 C1 beschrieben. Vorzugsweise ist die Ringe- 
leketrode geerdet, so daB Unfaile oder Beschddigun- 
gen elektrisch leitender WerkstOcke durch 
unerwunschte Entladungen vermieden werden kOnnen. 

Durch den gteichfalls geerdeten Mantel wird eine 
Abschirmung des Errtladungsprozesses gegen auBere 
StOreinftusse sowie eine hohe elektromagnetische Ver- 
traglichkeit (EMV) der Vorrichtung erreicht. 

GemdB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erf in- 
dung sind mehrere in einer Reihe oder in mehreren Rei- 
hen auf LXicke versetzt angeordnete Strahlgeneratoren 
in ein en gemeinsamen Arbeitskopf integriert. so daB 
fiachig ausgedehnte WerkstOcke auf rationelle Weise 
gleichmaBig vorbehandelt werden kOnnen. Die Ring- 
elektroden werden in diesem F^ll durch einen sSmtli- 
Chen Generatoren gemeinsamen elektrisch leitenden 
Block gebildet in den die einzelnen DQsenrohre einge- 
bettet sind. Die Anordnung der einzelnen Generatoren 
kann dabei so kompakt sein. daB die Querschnitte der 
einzelnen Plasmastrahlen sich in HGhe der zu bearbei- 
tenden Werkstuckoberfldche in der Richtung quer zur 
Retativbewegung von Arbeitskopf und WerkstQck uber- 
lappen. 

Im folgenden werden bevorzugte Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der Zeichnung n^her 
eriautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Ldngsschnitt durchs 
einen erfindungsgemdBen Strahlgenerator; 
und 

Fig. 2 eine Stirnansicht eines Arbeitskopfes mit 
mehreren Strahlgeneratoren. 

Der in Figur 1 gezeigte Strahlgenerator 10 besitzt 
ein topffOrmiges Gehduse 12 aus Kunststoff, das seit- 
lich mit einem AnschluB 14 zur Zufuhr eines Arbeitsga- 
ses versehen ist. In der Offnung des Gehduses 12 ist 
koaxial ein DQsenrohr 14 aus Keramik gehalten. Im 
Inneren des Gehduses 12 ist mittig eine Stiftelektrode 
18 aus Kupfer angeordnet. deren Spitze in das DQsen- 
rohr 16 hinelnragt. Der duBere Umfang des Dusenroh- 
res ist auBerhalb des Gehduses 12 von einem Mantel 
20 aus elektrisch leitendem Material umgeben, der am 
freien Ende des Dusenrohres 16 eine Ringelektrode 22 



bildet. Die Ringelektrode 22 begrenzt eine DQsenOff- 
nung 24. deren Durchmesser etwas Kleiner ist ats d r 
tnnendurchmesser des DQsenrohres 16. soamAuslaB 
des Dusenrohres eine gewisse EinschnOrung erreteht 
5 wird. 

Der Mantel 20 und damit die Ringelektrode 22 sind 
geerdet, und zwischen dieser Ringelektrode und der 
Stiftelektrode 18 wird mit Hilfe eines Hochfrequenzge- 
nerators 26 eine Wechselspannung mit einer Requenz 
10 in der GrOBenordnung von 20 kHz angelegt, deren 
Spannung regelt)ar ist und wdhrend des Betriebs des 
Strahlgenerators etwa in der GrOBenordnung von 5 bis 
30 kV liegt. 

Der AnschluB 14 fur das Arbertsgas ist exzentrisch 
IS in bezug auf das Gehduse 12 angeordnet so daB das 
zugefOhrte Arbeitsgas drallfOrmig durch das Dasenrohr 
16 strOmt, wie durch den Pfeil 28 in Figur 1 angedeutet 
wird. Unterstutzt durch die EinschnOrung am AuslaB 
des DQsenrohres bildet sich ein stabiler Gaswirt)el, des- 
20 sen Wirbelkern sich Idngs der Achse des Dusenrohres 
erstreckt. 

Der elektrisch leitende Mantel 20 erstredct sich am 
gehduseseitigen Ende etwa bis in HOhe der Spitze der 
Stiftelektrode 18. Beim HochregeIn der Spannung 

25 kommt es an der Spitze der Stiftelektrode 18 zundchst 
zu einer Korona-Entladung. Die bldulich leuchtenden 
Entladungsbuschel erstrecken sich radial auf die Wand 
des Dusenrohres 16, und d er Transport der Ladungstr^- 
ger zum Mantel 20 erfblgt durch das Keramikmaterlal 

30 des DQsenrohres 16 hindurch. Diese Korona-Entladung 
liefert die notwendigen lonen, durch die bei steigender 
Spannung eine Bogenentladung von der Stiftelektrode 
18 zur Ringelektrode 22 gezQndet wird. Bei Verwen- 
dung von Luft als Arbeitsgas entsteht ein weiB-blau 

35 leuchtender Uchtbogen 30. der sich von der Spitze der 
Stiftelektrode 1 8 aus in einen scharf begrenztendunnen 
Kanal Idngsder Achse des Dusenrohres 16 bis etwa in 
die Mitte der AustrittsOffnung 24 erstreckt. Erstdort teiit 
sich der Uchtbogen in mehrere Teildste 32 auf, die 

40 radial zur Ringelektrode 22 fOhren. Der PunM. an dem 
sich der axiale Lichttx)gen 30 in die einzelnen Teiiaste 
32 verzweigt, bildet zugleich den Ursprung einer bei 
Verwendung von Luft als Arbeitsgas schwach goldfar- 
ben leuchtenden "Flamme", die vorldufig als Plasma- 

45 strahl 34 gedeutet wird. 

Dieser Plasmastrahl 34 wird zur Vorbehandlung 
von Oberfiachen genutzt. Im gezeigten Beispiel dient 
der Plasmastrahl zur Vorbehandlung der Oberfldche 
eines WerkstOcks 36 aus Kunststoff Im Bereich einer 

so Nut 38. Man erkannt. daB der Plasmastrahl 34 in die 
Nut 38 eindringt, so daB auch der ansonsten schwer 
zugangliche Grund der Nut wirksam vorbehandelt wer- 
den kann. 

Ob es sich bei der hier als Plasmastrahl 34 
55 bezeichneten **Flamme" tatsdchlich um ein Plasma im 
eigentlichen Sinne, d.h., um ein zumindest teilweise 
ionisiertes Medium handelt. ist nicht vollstandig gesi- 
chert. Es wurde versucht, die elektrische Leitfdhigkeit 
dieses Mediums nachzuweisen, indem die End n 
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zw ier Later, von denen einer direkt und der andere 
Qber eine Qluhbirne mit einer Batterie verbunden war. 
die Flamme gehalten wurden. Die Gluhbirne leuchtete 
jedoch nur dann auf. wenn einer der Aste 32 des Licht- 
bogens auf die Leiterenden Qbersprang und diese ver- 
band. Die Leitfdhigkeit des Plasmastrahls 34 1st somit 
wesentlich geringer als die des Plasmas innerhalb des 
Lichtbogens. MOglicherweise handeit es sich bei der 
"Ramme** nur um ein schwach lonisiertes Plasnia Oder 
um ein Medium, das lediglich freie Radikale Oder ange- 
regte Atome oder Molekule entlidlt Es konnte jedoch 
zweifelsfrei nachgewiesen werden, daB der Plasma- 
strahl 34 die gewQnschte vorbehandelnde Wirkung auf 
die in den Strahl gebrachten Werkstuckoberf Idchen hat 
Es wurden verschiedene Kunststoffoberfldchen. die 
nornialenveise nicht mit Wasser benetzbar sind. in den 
Plasmastrahl 34 gebracht und anschlieOend mit Wasser 
bestrichen. Die mit dem Plasmastrahl 34 behandelten 
Oberfiachenbereiche konnten danach mit Wasser 
benetzt werden. Dieser Effekt Id6t sich auch bei stark 
fluorierten Polymeren wie etwa PTFE beobachten. 
Auch Metalloberfldchen konnten mit Hilfe des Plasma- 
strahls 34 wirksam vorhandelt und beispielsweise von 
SiiikonOI-RQckstanden und dergleichen befreit werden. 
Bei Versuchen mit unedlen Metallen zeigte sich daruber 
hinaus, daB der Plasmastrahl 34 praktisch keine oxidie- 
rende Wirkung hat. Selbst bei der Behandlung von Alu- 
minium kam es nicht zur Bildung einer Oxidschicht. 

Die Temperatur des Plasmastrahls 34 .ist relativ 
gering. Ahnlich wie bei einer Kerzenflamme kann man 
den Rnger mit mafliger Geschwindigkeit durch den 
Plasmastrahl bewegen. ohne daB es zu Verbrennungen 
kommt. 

Das Dusenrohr 16 hat bei den bisher untersuchten 
Ausfuhrungsbeispielen einen Innendurchmesser von 
etwa 8 mm. und der axiate Abstand zwischen der Spitze 
der Stiftelektrode 18 und der DOsenOffnung 24 betragt 
etwa 55 mm. Der Innendurchmesser der Dusendffnung 
24 betrdgt etwa 5 mm. Unter diesen Bedingungen erhait 
man einen Plasmastrahl 34, der eine Lange von etwa 
30 mm sowie einen maximalen Durchmesser von etwa 
5 mm besitzt. Durch VergrOBern des Abstands zwi- 
schen der Stiftelektrode und der DCisenOffnung 24 kann 
die BQndelung und damit die Reichweite des Plasma- 
strahls verbessert werden. Auch die EinschnQrung an 
der DQsenOffnung 24 scheint die BQndelung des Plas- 
mastrahls zu begunstigen. 

Wenn der Durchsatz des AriDeitsgases durch das 
Dusenrohr 16 vergrOBert wird, verlagert sich der 
Ursprung des Plasmastrahls waiter nach auBen, d.h.. in 
Richtung auf das WerkstQck, und die Flamme wird lan- 
ger und schlanker. Gleichzeitig nimnrtt die in Figur 1 
erkennk>are Auswdrts-Krummung der radialen Aste 32 
des Lichtbogens zu. Wenn man andererseits die StrO- 
mung des Arbeitsgases drossett oder ganz abschaftet. 
weitet sich der axiale Uchtbogen 30 auf. bis er schlieB- 
lich nahezu das gesamte Innere des Dusenrohres aus- 
fOllt. Der Plasmastrahl 34 wird dabei kOrzer, und sein 
Ursprung ist nicht mehr punktfOrmig, sondern fiachig 



Qber den Querschnitt der DQsenOffnung 24 verteilt. Bei 
maBigem Gasdurchsatz erkennt man, daB der Uchtbo- 
gen 30 innerhalb des DQsenrohres der drallfOrmigen 
GasstrOmung folgt. Bei allmahlicher Steigerung des 

5 Gasdurchsatzes wird der Lichtbogen 30 in Radialrich- 
tung zunehmend komprimiert und auf der Achse des 
Dusenrohres fixiert. Der Lichtbogen 30 scheint dem- 
nach durch den Kern des Gaswirbels kanalisiert zu wer- 
den. Aufgrund dieses Effektes erhait man bei 

10 hinreichend hohem Gasdurchsatz einen sehr stabilen 
Plasmastrahl 34. der von einem punktfOrmigen 
Ursprung dicht vor der Mitte der AustrittsOffnung 24 
ausgeht. Durch geeignete Wahl der Position des Werk- 
stucks 35 in bezug auf den Strahlgenerator 10 iassen 

75 sich so der Ort und die Ausdehnung des behandelten 
Oberf lachenbereiches sowie die Intens'rtdt der Plasma- 
behandlung prazise steuern. 

Aufgrund der relativ groBen Lange des Plasma- 
strahls 34 laBt sich der Abstand zvtnschen dem Werk- 

20 stuck und der AustrittsOffnung 24 des Plasmabrenners 
so groB wahlen. daS eine Schadigung der Oberfiache 
durch unmittelbare Einwirkung der Aste 32 des Lichtbo- 
gens vermieden wird. Ebenso wird bei elektrisch letten- 
den WerkstOcken eine Obertragung des Uchtbogens 

25 auf das WerkstQck vermieden. 

Wie in Figur 1 zu erkennen ist, hat der Strahlgene- 
rator 10 insgesamt relativ Meine radiale Abmessungen, 
so daB sich mehrere gleichartige Strahlgeneratoren 
dicht gepackt in einen Arbeitskopf integrieren Iassen. 

30 der fur die Behandlung grOBerer WerkstQckoberfiachen 
geeignet ist. Ein Beispiel eines solchen Arbeitskopfes 
40 ist in Figur 2 gezeigt. Anstelle des Mantels 20 in 
Figur 1 ist hier ein einstOckiger Metatlblock 42 vorgese- 
hen, in dem die DusenGffnungen 24 der einzelnen 

35 Strahlgeneratoren ausgespart sind und der zugleich die 
zugehOrigen Ringelektroden bikiet. Die Dusenrohre 16 
gemaB Figur 1 sind - in Figur 2 nicht erkennbar - in den 
Metallblock 42 eingelassen. 

Die DQsenOff nungen 24 sind im gezeigten Beispiel 

40 in zwei parallelen Reihen auf LQcke versetzt und einan- 
der uberlappend angeordnel. Wenn der Arbeitskopf 40 
in Richtung des Pfeils A in Figur 2 Qber die zu behan- 
delnde Oberfiache eines et)enen WerkstQcks bewegt 
wird, kann somit die WerkstQckoberfiache mit einem 

45 weitgehend gleichmaBigen "Plasmavorhang" voit>ehan- 
delt werden, dessen Breite sich durch Zu- oder 
Abschatten einzelner Strahlgeneratoren nach Bedarf 
steuern laBt. 

so PatentansprOche 

1. Verfahren zur Oberf lachen-Vorbehandlung von 
Werkstucken (36) mittels elektrischer Entiadung, 
dadurch gekennzelchnet. daB man durch Plasma- 
55 entladung unter Zufuhr eines Art>eitsgases einen 
gebundelten Strahl eines reaktiven Mediums (34) 
erzeugt und die zu behandelnde Oberfiache des 
WerkstQcks (36) mit diesem Strahl QberstreichL 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. da3 man das Arbeitsgas unter Bildung 
eines Wiibels durch ein DQsenrohr (16) strOmen 
laet und den Lichtbogen (30) im Wirbelkern des 
Gaswirbels kanalisiert. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennzelchnet. da6 man die Bogenentladung 
mit Hllfe einer Korona-Entladung zundet. 

4. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder zur Oberf Idchenbeschichtung, mit 
einem Strahlgenerator (10). der eine von einem 
Arbeitsgas durchstrOmte Ringelektrode (24) und 
eine koaxial zu der Ringelektrode angeordnete 
Stiftelektrode (18) aufweist, deren Spitze in Stra- 
mungsrichtung des Arbeitsgases axial gegenuber 
der Ringelektrode (24) zurOckversetzt ist, dadurch 
gekennzelchnet, da3 die Stiftelektrode (18) mit 
Abstand von einem elektrisch isolierenden Dusen- 
rohr (16) umgeben ist, das einen StrOmungskanal 
fur das Arbeitsgas bildet und an dessen DQsenflfff- 
nung (24) durch die Ringelektrode (22) eine Ein- 
schnurung gebildet wird, und daB der axiale 
Abstand zwischen der Spitze der Stiftelektrode (18) 
und der Ringelektrode (22) wenigstens das Zweifa- 
che, vorzugsweise mehr als das Vierfache des 
Innendurchmessers des Dusenrohres (16) betrdgt. 

5. VorridTtung nach Anspruch 4, gekennzelchnet 

durch eine Dralleinrichtung. die eine wirbelfOrmige 
StrOmung des Arbeitsgases durch das Dusenrohr 
(16)bewirkt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5. dadurch 
gekennzelchnet. da6 das Dusenrohr (16) aus 
Keramikmaterial besteht. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzelchnet. daBdas DQsenrohr (16) 
auBen von einem elektrisch leitenden Mantel (20) 
umgeben ist, der an einem Ende mit der Ringelek- 
trode (24) verbunden ist und am entgegengesetz- 
ten Ende bis etwa in HOhe der Spitze der 
Stifleleklrode(18)reicht. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 4 bis 7. 
dadurch gekennzelchnet, daB mehrere Strahlge- 
neratoren mit dem in Anspruch 4 beschriebenen 
Auft>au mit in einer gemeinsamen Ebene liegenden 
DQsenOffnungen (24) in einer Reihe oder mehreren 
parallelen Rethen in einem gemeinsamen Arbeits- 
kopf (40) angeordnet sind und daS dieser Arbeits- 
kopf (40) einen Metallblock (42) aufweist, der die 
Ringelektroden (22) souvie ggf. die die DQsenrohre 
(16) umgebenden Mantel sdnritlicher Strahlgenera- 
toren bildet. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruch 8, dadurch 



gekennzelchnet. daB die Strahlgenerataen ein* 
zein abschaltbar sind. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur OberfiSchen-Vorbehandlung von WerkstOcken 



(57) Verfahren zur Oberfldchen-Vorbehandlung von 
Werkstucken (36) mittels elektrischer Entladung. 
dadurch gekennze'rchnet. da3 man durch Bogenentla- 
dung mit nichtubertragenem Uchtbogen (30, 32) unter 

Fig. 1 



Zufuhr eines Arbeitsgases einen gebOndelten Plasma- 
strahl (34) erzeugt und die zu behandelnde Oberfl^che 
des Werkstucks (36) mit dem Plasmastrahl uberstreicht. 
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